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(g) Vorrichtung zum Herstellen mehrkomponentiger SpritzguSteile 

(57) Bei einer Vorrichtung zum Herstellen von mehrkomponen- 
tigen SpritzguSteilen mit einem Fornnwerkzeug, bestehend 
a us einer ersten und einer zweiten Werkzeughalfte, die einen 
Formhohiraunn bilden, in den ein Schieber zum Absperren 
eines ersten Fornnbereichs (Vorformlingskavitat) einfuhrbar 
1st, sowie Einspritzeinrichtungen fur jeden der Formhohlbe- 
reiche, ist erftndungsgemaS vorgesehen, daB der Schieber 
in seinenn zum Vorfomnling weisenden Bereicri elne Heizein- 
richtung aufweist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstel- 
len mehrkomponentiger SpritzguBteile gemaS dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Zudem betrifft die 
Erfindung ein Verfahren hierfiir. 

Die Fertigung mehrkomponentiger SpritzguBteile — 
auch aus unterschiedlichen Materialien — ist seit lan- 
gem bekannt So geht aus der US-PS 2 337 550 ein Ver- 
fahren hervor, bei dem in einem durch einen Schieber 
abgeteilten Formhohlraum einerseits Kunststoff-, ande- 
rerseits Metallschmelze eingespritzt wird. Nach gewis- 
ser Verfestigung der Materialien wird der Schieber zu- 
riickgezogen and in den verbliebenen Freiraum muB ein 
Adapterteil elngesetzt werden, das fur den Zusammen- 
halt des hergestellten Teils sorgt 

Allgemein werden zwei Hauptverfahren die Mehr- 
komponententechnik betreffend unterschieden, zum ei- 
nen das Sandwichmolding und zum anderen das Over- 
molding. 

Im vorliegenden Fall handelt es sich um eine Erfin- 
dung, bei der Overmoldingtechnik angewendet wird, bei 
der zunachst ein Vorformling gespritzt wird, wobei die 
Vorformlingskavitat durch einen Schieber gegen den 
restlichen Formhohlraum abgesperrt wird. Nach einer 
gewissen Verfestigung des Vorformlings im Bereich der 
gekiihlten Kavitatswande wird der Schieber zuriickge- 
zogen (man spricht auch von Core-Back-Technik) und 
es ist eine Kontaktflache fur das zweite Material, das 
beispielsweise eine andere Farbe aufweisen kann, ge- 
schaffen. Die Temperatur des zweiten Materials soli 
ausreichen, das Material in der Kontaktflache wieder 
aufzuschmelzen, damit beide Materialien eine mehr 
Oder weniger feste Verbindung miteinander eingehen 
konnea Beispielsweise wird das erwahnte Wiederer- 
warmen bei teilkristallinen Materialien yon der Nach- 
kristallisation iiberlagert. Die Warme des zweiten Mate- 
rials fuhrt vor dem Aufschmelzen zunachst zu einem 
Kristallwachstum innerhalb der Randschicht des im er- 
sten ProzeBschritt gegen die kalte Werkzeugwand, in 
diesem Fall die Schieberflache, gespritzten und darauf- 
hin abgeschreckten Vorformlingmaterials. Die Kristalli- 
te dieser Randschicht sind wegen der hohen Abkiihlge- 
schwindigkeit zunachst sehr klein und wirken bei der 
erneutenTemperaturbehandlung als Kristallisationskei- 
me. Bei zu geringem Energieniveau der zweiten Kom- 
ponente reicht die Warme nicht fiir das Aufschmelzen 
der entstandenen Kristallite, wodurch das Verbunder- 
gebnis mangelhaft ist. Prinzipiell ist der Abkiihlvorgang 
aber auch bei amorphen Materialien thermodynamisch 
ahniich wie bei teilkristallinen Materialien. 

Beispielsweise soil mittels eines solchen Verfahrens 
eine Kunststoffverkleidung im Automobilbau herge- 
stellt werden. Das heiBt, daB derartige SpritzguBteile 
eher flachig und diinnwandig ausgebildet sind. Wenn 
von Kunden gewunscht wird, daB diese Verkleidung 
zweifarbig ausgebildet sein soil, stellt sich das Problem, 
die beiden Materialien unierschiedlicher Farbe an der 
Kontaktflache, die zwar eine grofle Breitendimension 
aber eine sehr kleine Dickendimension aufweist, so in- 
nig miteinander zu verbinden. daB diese Verbindung 
auch auf Biegung hinreichend belastbar ist. Dariiber 
hinaus kann es sein, daB zumindest eines der Materialien 
aus Verstarkungsgrunden z. B. mit Talkum gefullt ist. 

Bei den bislang eingesetzien Vorrichtungen ergibt 
sich das Problem, daB nach dem Spritzen des Vorform- 
lings dieser im Bereich der Formwerkzeugwande — wie 
oben bereits ausgefiihn — wunschgemaB gekuhlt wird 



E 44 39 438 CI 



und sich verfestigL Trifft nun das heiBe zweite Material 
auf die K.ontaktflache, so reicht dessen Temperatur in 
der Regel nicht aus, im Kontaktbereich eine Mitteltem- 
peratur zu erzeugen, die hoch genug ist, um ein ausrei- 
5 chendes Aufschmelzen des ersten Materials fur die ge- 
wunschte Verbindung zu erreichen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung der eingangs genannten Art so auszubil- 
den, daB die Kunststoffkomponenten an ihrer Nahistel- 
10 le eine innige, auf Biegung belastbare Verbindung ein- 
gehen. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe mit Hilfe der Merk- 
male des kennzeichnenden Teils der Patentanspruche 1 
bzw.ll. 

15 Vorteilhafte Ausbildungen und Weiterbildungen der 
Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche. 

Es ist zwar aus der GB-PS 1 425 837 bereits bekannt, 
Haltestifte heizbar auszugestalten,die in den Formhohl- 
raum hineinragen und zu umspritzende Einlegeteile 

20 (beispielsweise aus Metall) so lange in Position zu hal- 
ten, bis das Umspritzmaterial ausreichend fest ist. Dann 
werden die Haltestifte zuriickgezogen. In die verbliebe- 
nen Hohlriume, deren Wande ausreichend warm ge- 
blieben sind, wird dann weiter Kunststoffmaterial ge- 

25 fuilt, das sich mit dem schon vorhandenen verbindet 
Um die Herstellung mehrkomponentiger Kunststofftei- 
le geht es hierbei jedoch nicht, die Haltestifte erfullen 
eine ganzlich andere Aufgabe als der Schieber gemaB 
der ErFmdung. 

30 Dadurch, daB der Schieber in seinem die Kontaktfla- 
che des Vorformlings bildenden Bereich beheizbar ist, 
kann diese solange auf einer Temperatur gehalten wer- 
den, die zusammen mit der Temperatur des eingespritz- 
ten zweiten Materials eine Mitteltemperatur ergibt, die 

35 hoher als die fur die Verbindung erforderliche Fiigetem- 
peratur (beispielsweise 130°C) ist, obwohl der Vorform- 
ling durch die Formoberflachen gekuhlt sich bereits ver- 
festigt hat 

Wird der Schieber zuriickgezogen, bildet er mit sei- 
40 ner Dichtkante einen Teil der Werkzeugwand In dieser 
Position — wenn nach dem Aufschmelzen des Kontakt- 
flachenmaterials die Verbindung beider Materialien 
vollzogen ist — muB der Nahtbereich sich ebenfalls 
verfestigen. Daher wird der Schieber erfindungsgemaB 
45 ab dem Zeitpunkt des Zuruckziehens auf Werkzeug- 
temperatur herabgekiihlt. 

Damit die Heizung des Schiebers die Temperatur des 
Formwerkzeugs nicht negativ beeinfluflt, ist der Schie- 
ber in der (den) Werkzeughalfte(n), in denen er gefiihrt 
50 ist, thermisch gegen diese isoliert. Somit wirkt seine Hei- 
zung nur in dem angesprochenen Kontaktflachenbe- 
reich. 

Die Aufheizung des Schiebers kann auf mannigfaliige 
Weise erfolgen, so z. B. gemaB Anspruch 5 durch den 

55 Schieber durchstromende fluide Heizmedien oder durch 
Ohm'sche Heizung (Anspruch 4). 

Bevorzugt wird jedoch gemaB Anspruch 3 eine induk- 
live Heizung, die am einfachsten zu regeln ist und dar- 
iiber hinaus lediglich den Schieberbereich aufheizt, in 

eo dem die Induktionsspule angeordnet ist, d. h., daB diese 
Heizung sehr gezielt einsetzbar ist. 

Grundsatzlich reicht es fiir die angestrebie Festigkeit 
aus, eine Schiebergeometrie gemaB Anspruch 7 zu wah- 
len, d. h., daB eine StoBverbindung entsteht. 

65 Zur Festigkeitssteigerung konnen die zu verbinden- 
den Komponenten aber auch ahniich wie bei Klebeyer- 
bindungen iiberlappt werden. Hierfiir sieht Anspruch 8 
eine Schiebergeometrie vor, bei der die zweite Kompo- 
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nente auf eine durch die schrage Anordnung vergroBer- 
te Kontaktflache auftrifft Dieses fuhrte bei den bisher 
ubiichen Vorrichtungen nicht in jedem Falle zum Erfolg. 
da im anguBfernen. keiifSrmig zulaufenden Bereich zwi- 
schen der Kontaktflache und der Werkzeugwand die 5 
Temperatur der zweiten Komponente bereits durch die 
kuhle Werkzeugwand abgesenkt wird und in diesem 
Zustand auf die ebenfalls schon relativ kuhle Kontakt- 
flache trifft 

Durch den Einsatz eines beheizten Schiebers werden 10 
diese Nachteile beseitigt, ebenso wie bei Schiebern mit 
strukturierter beispielsweise gezackter Oberflache, die 
bisher den Nachteil hatte, daB die relativ zahe Schmelze 
der zweiten Komponente unter dem herrschenden For- 
meninnendruck beim Fullbeginn die Rillenboden auf 15 
der Vorformlingsoberflache nicht erreichen konnte. 
Erst zum Formfiillende wurde die Schmelze vollstSndig 
in die bereits relativ kiihle Kontur gedruckt Somit 
konnte trotz der Verzahnungsgeometrie keine befriedi- 
gende Verbindung zustande kommen. 20 

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer Zeich- 
nung dargestellt und erlautert 

Eszeigen: 

Fig. I schematisch und in abgebrochener Darstellung 
ein erfindungsgemaBes Formwerkzeug, 25 

Fig. 2 eine alternative Schiebergeometrie, 

Fig. 3 weitere alternative Schiebergeometrie. 

Schematisch in Fig. 1 dargestellt ist ein Formwerk- 
zeug in einer nicht dargesteilten SpritzgieBmaschine, 
insbesondere der Bereich. in dem zwei unterschiedliche 30 
Kunststoffkomponenten zu einem SpritzguBteil ver- 
bunden werden soUen. 

Mit dem Bezugszeichen 1 ist eine Werkzeughalfte 
und mit dem Bezugszeichen 2 die entsprechend andere 
Werkzeughalfte bezeichnet. die zwischen sich eine Ka- 35 
vitat 3 bilden. In die Kavitat 3 ragt in dieser Darstellung 
ein in der Werkzeughalfte 2 gelagerter Schieber 4 hin- 
ein und stoflt mit seiner als Dichtkante wirkenden Stirn- 
flache 5 an die Innenwand der Werkzeughalfte I. Hier- 
durch teilt er die Kavitat 3 in zwei Teilkavitaten, namlich 40 
die Vorformlingskavitat 6, in die die erste Kunststoff- 
komponente eingespritzt wird, und die sogenannte Fer- 
tigteilkavitat 7, die nach dem Zuruckziehen des Schie- 
bers 4 in die Werkzeughalfte 2 durch die durch den 
Schieber 4 geformte Kontaktflache 8 des Vorformlings 45 
begrenzi wird. Jede Kavitat 6, 7 verfugt iiber einen An- 
gufikanal, der aus ubersichtlichkeitsgrunden allerdings 
nicht dargestellt ist. 

In dem die Kontaktflache 8 des Vorformlings formen- 
den Bereich 9 des Schiebers ist eine Heizvorrichtung 10 50 
angeordnet, die hier lediglich schematisch dargestellt ist 
Sie kann beispielsweise induktiv arbeiten, kann aber 
auch eine Heizspirale sein oder durch von fluiden Heiz- 
medien durchstromte Heizkanale realisiert seia 

Mittels einer cder mehrerer Kanale 11. durch die ein 55 
Kuhlmedium stromen kann, kann der Schieber 4 insbe- 
sondere im -Bereich der Dichtkante 5 auf Werkzeugiem- 
peraiur herabgekuhlt werden. Das ist noiwendig, da die 
Dichtfikche 5 des ScHi^bers 4 beim Einspritzen der 
zweiten Kunstsioffkomponente Teil der Wand des eo 
Werkzeugteils 2 ist Im ubrigen ist der Schieber 4 in der 
Werkzeughalfte 2 ihermisch isoliert gelagert. 

In der Fig. 1 ist ein Schieber dargestellt, dessen die 
Kontakifiache des Vorformlings bildende Flache recht- 
winklig zu den Formwanden der Werkzeughalfien 1 und 65 
2 verlaufi. Hierdurch ergibt sich beim fertigen Spritz- 
guBteil eine-StoBverbindung. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, kann die Formflache des 



Schiebers 4 aber auch keilformig ausgestaltet sein, so 
daB sich ahnlich wie bei Klebeverbindungen eine Ober- 
lappung der beiden Kunststoffkomponenten ergibt An- 
dere Formflachengeometrien sind mdglich. 

Wie aus Fig. 3 ersichtlich, kann die Schieberstirnfla- 
che auch stufig ausgebildet sein, wodurch die Kontakt- 
flache zur Steigerung der Festigkeit ebenfalls vergro- 
Sert wird. Es ist auch denkbar, den Schieber zweiteilig 
auszufiihren, wie in der Zeichnung dargestellt 

Die Arbeitsweise der Vorrichtung ist foigende: 
Nachdem das Werkzeug 1 und 2 geschlossen worden ist, 
wird der Schieber 4 in die Kavitat 3 eingefahren und 
aufgeheizt In die so abgesperrte Vorformlingskavitat 6 
wird die erste Kunststoffkomponente eingespritzt Die- 
se verfestigt sich von den gekuhlten Formwanden der 
Werkzeughalften her, wird durch den geheizten Schie- 
ber 4 aber an der Kontaktflache fur die zweite Kompo- 
nente auf einer Temperatur gehalten, die so hoch sein 
muB, daB die Mitteltemperatur nach Auftreffen der 
zweiten Komponente auf der Kontaktflache zumindest 
der Fusionsgrenztemperatur der beiden Komponenten 
entspricht (beispielsweise > 130''C). 

Dann wird der Schieber 4 in die Werkzeughalfte 2 
zuruckgefahren, bis die Dichtkante 5 mit der Formwand 
der Werkzeughalfte 2 fluchtet Die Heizung wird abge- 
schaJtet und der Schieber 4 auf Werkzeugtemperatur 
herabgekuhlt Nun wird die zweite Komponente einge- 
spritzt Sie fullt die Fertigteilkavitat 7 und trifft auf die 
noch ausreichend warme Kontaktflache des Vorform- 
lings, wo sie sich mit der ersten Komponente verbindet 
Danach wird das Formwerkzeug aufgefahren und das 
fertige Teil entnommen. 

Fatentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Herstellen von mehrkompo- 
nentigen SpritzguBteilen mit einem Formwerkzeug 
bestehend aus einer ersten und einer zweiten 
Werkzeughalfte. die einen Formhohlraum bilden, in 
den ein Schieber zum Absperren eines ersten 
Formbereichs (Vorformlingskavitat) einfuhrbar ist. 
so wie Einspritzeinrichtungen fur jeden der Form- 
hohlbereiche, dadiirch gekennzeichnet, daB der 
Schieber (4) in seinem zum Vorformling weisenden 
Bereich (8) eine Heizeinrichtung (10) aufweist 

2. Vorrichtung nach Anspi*uch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl im Schieber (4) zusatzlich eine Ein- 
richtung (1 1) zum Kiihlen desselben auf Werkzeug- 
temperatur vorgesehen ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die Heizeinrichtung (10) eine 
Induktionsspule aufweist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die Heizeinrichtung (10) eine 
Widerstandsheizung ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die Heizeinrichtung (10) aus 
einem Kanalsystem mil einem hindurchstromenden 
fluiden Heizmedium besteht. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5. 
dadurch gekennzeichnet daB der Schieber (4) in 
einer der Werkzeughalften (2) gefiihrt und gegen 
diese thermisch isoliert ist 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet daB der die Kontaktfla- 
che formende beheizte Bereich (8) des Schiebers (4) 
eine rechtwinklig zu den Formwanden der Werk- 
zeughalften verlaufende plane Flache ist 
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8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der die Kontaktfla* 
che formende beheizte Bereich (8) des Schiebers (4) 
eine in einem von 90° verschiedenen Winkel zu den 
Formwanden der Werkzeughalften veriaufende 5 
plane Flache ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der die Kontaktfla- 
che formende beheizte Bereich (8) des Schiebers (4) 
als strukturierte Flache ausgebildet ist 10 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9. 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schieber eine 
Stirnflache aufweist, die abgestuft ausgebildet ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schieber zweigeteilt ist 15 

12. Verfahren zum Herstellen von mehrkomponen- 
tigen SpritzguBteilen, wobei zunachst in einem 
durch einen Schieber abgesperrten Bereich des 
Formhohlraums eines SpritzgieBwerkzeugs ein 
Vorformling aus einem ersten, beispielsweise teil- 20 
kristallinen Kunststoff material (I) geformt wird, ei- 
ne gewisse Verfestigung abgewartet wird, wonach 
der Schieber aus dem Formhohlraum entfernt wird 
und der Weg fiir das zweite Kunststoffmaterial (II), 
das in den noch .nicht gefullten Bereich des Form- 25 
hohlraums eingespritzt wird. zur vom Schieber ge- 
formten Kontaktflache des Vorformlings freige- 
macht wird, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Schieber (4) erwarmt wird und das Vorformlings- 
material (I) an der Kontaktflache (8) bis zum Ent- 30 
fernen des Schiebers (4) von diesem auf einer der- 
art hohen Temperatur gehalten wird. dafi beim 
Auftreffen des Kunststoffmaterials (II) auf der 
Kontaktflache (8) des Vorformlings die fur eine auf 
Biegung belastbare Verbindung erforderliche Fu- 35 
sionsgrenztemperatur (Fugetemperatur) erreichi 
bzw. uberschritten wird und der Schieber (4) nach 
dem Entfernen aus dem Formhohlraum (3) auf 
Werkzeugtemperatur herabgekiihlt wird, 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB der die Kontaktflache des Vorform- 
lings bildende Bereich (8) des Schiebers (4) induktiv 
erwarmt wird 

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der die Kontaktflache des Vorform- 45 
lings bildende Bereich (8) des Schiebers (4) durch 
ein ihn durchstromendes fluides Heizmedium er- 
warmt wird. 
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